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Abstract of DE3409151 

To form acute-angled constructional elements, 
described as conical in plan view, with a profile 
of U-shaped cross-section, the process starts 
with initial elements approximately rectangular 
in plan view which are provided on both lateral 
edges with a limb projecting from the central 
web. A parting cut extending obliquely to the 
limbs is passed through the web of the initial 
element. The resulting two parts of the initial 
element are deformed along the cut edge of 
the web parts formed to form limbs which 
complete the U-shaped profile. If connecting 
edges are formed on the free edges of the 
limbs, with the aid of which connecting edges 
adjacent constructional elements can be 
connected, the shaping of the connecting 
edges can take place after the formation of the 
limbs or, preferably, together with the 
formation of the limbs. If the starting material 
for the shaping of the initial element is a strip 
or a web of the relevant material, it is 
recommended, in order to achieve waste-free 
production, not to cut the initial element off 
from the strip at a right angle to the direction of 
running of the strip but at an angle gamma 
which depends on the length and breadth of 
the final conical constructional element. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von selbsttragenden Bauelementen sowie Verwendung derselben 
zum Abdecken von ringsegmentformlgen Flachen 

Zur Bildung von in Oraufsicht als konisch bezeichneten, 
spitzwinkiigen Bauelementen mit im Querschnitt U-forml- 
gem Profil wird ausgegangen von in Draufstcht etwa recht- 
eckformigen Ursprungseiemenien, weiche an beiden Sei- 
tenrandern mit einem vom Mittelsteg abstehenden Schenkel 
versehen sind. Ein schrag zu diesen Schenkeln verlaufender 
Trennschnitt wird dutch den Steg des Ursprungselementes 
hindurchgefuhrt. Die hieraus entstehenden beiden Telle des 
Ursprungselementes werden langs der Schnittkante der 
gebildeten StegteMe unter Bildung von Schenkeln zur Ergan- 
zung des U-formigen Profils verformt. Sofern an den freien* 
Schenkelrandern Verbindungsrander angebracht werden, 
mit deren Hilfe benachbarte Bauelemente zu verblnden sind, 
kann die Formgebung der Verbindungsrander sowohl nach 
der Schenkelbildung, vorzugsweise aber zusammen mit der 

OSchenkelbildung erfolgen. Sofem bei der Formgebung des 
Ursprungselementes von einem Band bzw. einer Bahn des 
beueffenden Materials ausgegangen wird. empf iehit es sich 
U> zur abfallfreien Hersteltung, das Ursprungselement nicht 
^ unter rechtem Winkel zur Laufrichtung des Bandes von die- 
0> sem abzuschneiden, sondem unter einem Anschnittwinkel y, 
O der stch nach der Ldnge und Breite der endgultigen koni> 
schen Bauelemente richtet. 
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PatentansprQche: 

1. Verfahren zum Herstellen von selbsttragenden 
Bauelementen mit einem im Querschnitt etwa U-f6r- 5 
migen Prof il, bei dem die Seitenrander eines Bandes 
zur Biidung im wesentlichen paralleler Schenkel des 
U-Profils in bezug zu dem den Steg des U-Profils 
bildenden Bandteil um etwa 90° abgebogen und die- 

se Schenkel an den freien Enden zur Biidung von im 10 
Querschnitt gekriimmten, insbesondere nach auBen 
offenen hulsenartigen Verbindungsrandern umge- 
bogen werden, dadurch gekennzeichne t, 
daB zur Biidung in Draufsicht als konisch bezeichne- 
ter, spitzwinkliger Bauelemente (lA tL tR^ deren ts 
Breite zwischen den Schenkeln (10, 11) folglich in 
Langsrichtung zu- oder abnimmt. der Steg (9) eines 
Ursprungsbauelements (1) diagonal zu dessen paral- 
lelen Schenkeln (10, 11) langs einer TrennUnie (2) 
getrennt und daraufhin der durch die Trennung ge- 20 
bildete freie Langsrand des Steges (9) zur Biidung je 
eines neuen Schenkels (IIL. tOR) abgebogen und 
zur Biidung je eines Verbindungsrandes (4L, 3R) 
nach auBen umgebogen wird, so daB die Verbin- 
dungsrander (4L. 3R) jedes so hergestellten Bauele- 25 
ments unter einem sogenannten Konuswinkel {fi) zu- 
einander verlaufen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zur Herstellung eines Ursprungsele- 
ments das Band an den in Langsrichtung (X^ verlau- 30 
fenden Seitenrandern zur Biidung der Schenkel (10, 
11) langs Biegelinien (6, 7) abgebogen wird, deren 
Abstand (M) groOer ist als die Summe der Breite (P) 
des Steges (9L, 9A, 97?) des konischen Bauelements 
CiA, \R, \L) am kurzen Stirnrand (8^^^ und der Breite 35 
(Y) der betreffenden Stege (91* 9A SR) am langen 
Stirnrand (8a). 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. dafl der Abstand (M) der Biegelinien (6, 7) 
etwa der Summe der Breite (P) des kurzen Stegstim- 40 
randes {%bX der Breite (Y) des langen Stegstimran- 
des (8a ; und der doppelten Materialbreite (N) fur die 
neu zu bildenden Schenkel (10, 11) inclusive des be- 
treffenden verformten Verbindungsrandes (3, 4) ge- 
wahlt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB einzelne Ur- 
sprungsbauelemente (1) jeweils unter einem spitzen 
Anschnittwinkel {y) von dem Band abgetrennt wer- 
den. ^ , 50 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der spitze Anschnittwinkel {y) nach 
folgender Beziehung gewahlt wird 

;, = 90°-/?/2 55 

wobei U die Lange des langs des Verbindungsrandes 
(3,4) gemessenen Bauelements (lA XL, 1/y bildet 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daO die Schenkel (10, 11) 60 
und Verbindungsrander (3, 4) des Ursprungsbauele- 
ments (1) ohne wesentliche Zugspannung des Ban- 
des gebogen bzw. geformt werden. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspruche mit ei- 65 
nem Rollformer zum Frofilieren des Bandes an bei- 
den Seitenrandern, von dem zwei Biege- und Rollag- 
gregate die Seitenrander in bezug zum mittleren Teil 




V 



des Bandes zur Schenkelbildung hochstellen und die 
freien Schenkelrander zur Biidung der Verbindungs- 
rander derart verformen, daB ein Rollaggregat den 
Profiltyp des ersten Verbindungsrandes und das an- 
dere Rollaggregat einen groBeren Profiltyp des 
zweiten Verbindungsrandes formt, welcher den e/- 
sten, kleineren Verbindungsrand eines benachbarten 
Bauelements bei der Montage Qbergreift, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rollaggregate (24, 25) in 
Querrichtung des Bandes getrennt voneinander an- 
geordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rollaggregate (24, 25) in einem 
Abstand ^77 voneinander angeordnet sind, der einen 
zum Entlangfiihren des an einer Seite mit einem 
Schenkel (10, 11) und einem Verbindungsrand (3, 4) 
schon versehenen Teils eines Bauelements (1.4, \R, 
lL)d]enenden freien Raum frei laBt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet. dafl die Rollaggregate (24, 25) un- 
abhangig voneinander antreibbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Versteilen des 
Abstands f^) zwischen den beiden Rollaggregaten 
(24, 25) mindestens eines derselben in bezug zum 
anderen querbewegbar ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Rollaggregate (24, 25) mittels 
Spindeln (26) miteinander verbunden und aufeinan- 
der zu bzw. voneinander weg bewegbar sind. 

IZ Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 
11. gekennzeichnet durch ein Trennaggregat zum 
Trennen des Ursprungselements (1) lings der schrag 
zur Langsrichtung (X^ verlaufenden Trennlinie (2). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl das Trennaggregat aus einer Rol- 
lenschere besteht. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13. dadurch ge- 
kennzeichnet dafl die Rollenschere ein RoUenpaar 
aufweist dessen Trenn- bzw. Scherrollen (22) an der 
Ober- und Unterseite des Steges (9) des Ursprungs- 
elements (1) angreifen. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, da- 
durch gekennzeichnet daB eine Transportvorrich- 
tung das Ursprungselement (1) in bezug zum Trenn- 
aggregat transportiert und die Rollenschere wah- 
rend dieses Langstransports ihre Lage in bezug zu 
den Schenkeln (10, 11) des Ursprungselements (1) 
verandert 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet dafi die Rollenschere wahrend des 
Transports von einem Stirnrand des Ursprungsele- 
ments (1) zum anderen um einen Betrag (QJqaer zur 
TrennUnie (2) verschiebbar ist 

17. Verwendung von derart facherartig zusam- 
mensetzbaren, selbsttragenden Bauelementen, dafl 
jeweils deren schmale StegstimrSnder und jeweils 
deren breite Stegstimrander aneinandergereiht sind. 
zum Abdecken von ring- oder -segmentformigen 
Flachen, dadurch gekennzeichnet daB nach dem 
Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6 herge- 
stellte Bauelemente (IL, lA li?)verwendet sind. 

18. Verwendung nach Anspruch 17 mit der MaB- 
gabe, dafl die ringsegmentartige Flache derart be- 
deckt ist dafl sich an ein Bauelement (lA^ einer Son- 
derform. dessen beide Verbindungsrander (4, 4L; 
den gleichen kleineren Profiltyp aufweisen, jeweils 
eine Reihe von Bauelementen (IZ^ \R)6&r normaicn 
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*Form mit unterschiedlichen Profiltypen an den Ver- 
bindungsrandern {4L, 3, 3 + , 4) anschlieflt. 

19. Verwendung nach Anspruch 17 mit der MaB- 
gabe. daB die ring- oder -segmentartige Flache der- 
art bedeckt 1st, daB zwischen Bauelementen (tL, iRJ 
der normalen Form, deren beidc Verbindungsrander 
{4L, 3, 3R, 4) unterschiedliche Profiltypen aufweisen. 
mindestens ein als Obergangs- oder Verbindungs- 
element dienendes Bauelement eingesetzt ist, dessen 



w^iA^ \/ u • J 'r J ys:"^ -.w^wow.^. ^^^^^r uocu j^l dncrujngs aie ijrurcnfunrung emer Massenher 

Sweilen ^ ^ Profiltyp lo stellung solcher in Draufsicht aJs »konische« bezeichne 



verlaufen. 

Die Erfindung befaBt sich daher mit dem Problem der 
Herstellung und Verlegung von solchen Bauelementen. 
weJche zwar nach dem vorbekannten Prinzip — im Pro- 
fil — aufgebaut sind. deren Schenkel bzw. Verbindungs- 
rander jedoch nicht paraJJel. sondern unter einem spit- 
zen Winkel zueinander verlaufen. Dieser Winkel wird 
im folgenden aJs Konuswinkel / bezeichnet Problema- 
tisch ist allerdings die Durchfuhrung einer Massenher- 



ten Bauelemente. Es hat sich gezeigt, daB die bisher 
angewendeten Vorrichtungen mit den bekannten Biege- 
und RoIIaggregaten nicht anwendbar sind. 
Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die 
15 Herstellung solcher konischer Bauelemente zu vereinfa- 
chen. Daruber hinaus soil auch die Verlegung und Befe- 
stigung solcher konischer Bauelemente mit einfachen 
Mitteln moglich sein. 
Die Erfindung hinsichtlich des Verfahrens ist im Pa- 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von seibsttragenden Bau- 
elementen der in den Oberbegriffen der Anspruche 1 

und 7 genannten Gattung sowie auf eine Verwendung i^,c xLn.naung nmsicntiicn des Verfahrens ist im Pa- 

von derart hergestellten seibsttragenden Bauelementen 20 tentanspruch I und hinsichtlich der Vorrichtung im Pa- 

zum Aodecken von nnpsee^mentfrirmtcrf^n Plsiohio^n l t • i • • i ... . . © ■« • i « 



zum Abdecken von ringsegmentformigen Flachen. 

Ein derartiges Verfahren ist bereits bekannt (KAL- 
ZIP in Wort und Bild, KAPAL-Firmenschrift PN 
127036; US- PS 4 17 947). Dabei wird von einem auf ei- 
ner Rolie aufgewickelten Band aus insbesondere Alumi- 
niumblech das auBere Ende ergriffen und uber einen aus 
mehreren Rollen bestehenden RoIIengang, welcher eine 
Zugspannung erzeugt, einem Rollformer zugefiihrt, von 
dem das eine Biege- und Rollaggregat den einen Langs- 
rand des Bandes hochstellt und zur Bildung eines langs- 
verlaufenden Verbindungsrandes profiliert. wahrend 
das andere mit dem ersten Aggregat fest verbundene 
Biege- und Rollaggregat den anderen Seitenrand des 
Bandes entsprechend hochstellt und am freien Schen- 
kelende profiliert Damit derart profilierte Bauelemente 35 
zur Bildung beispielsweise eines Daches zusammenge- 
setzt und fest miteinander verbunden werden kdnnen, 
ist das Profil des einen Verbindungsrandes im Quer- 
schnitt kleiner als dasjentge des anderen Verbindungs 



25 



30 



, :-rr. TT' f7 r t"-^- ^ ^' wmuutis^*- uui uic 1 rcnnung geoiiaeie rreie Langsrand des Stes- 

randes ausgebildet Beim Nebeneinandersetzen solcher 40 es jedes dieser beiden Teile des Ursprungselements zur 



Bauelemente wird jeweils der Verbindungsrand des 
grofleren Profiltj^s uber den Verbindungsrand des klei- 
neren Profiltyps eines benachbarten Bauelements ge- 
setzt. so daB beide Verbindungsrander gegebenenfalis 



« — — w w« a «>-*«ft.W«l^ 1 a- 

tentanspruch 7 sowie hinsichtlich der Verwendung- im 
Patentanspruch 17 gekennzeichnet und weitere Ausbil- 
dungen derselben sind in den UnteransprQchen gekenn- 
zeichnet 

Das Wesen des erfindungsgemaBen Verfahrens be- 
steht darin, daB zuerst ein wescntlich breiteres Bauele- 
ment als das eigentlich erforderliche hergestellt wird 
Dieses im folgenden als »Ursprungselement« genannte 
Bauelement weist an den Seitenrandern ebenfalls die 
bekannte Profilierung hinsichtlich der Schenkel und 
Verbindungsrander auf, mit dem Unterschied, daB sich 
die Schenkel in einem wesentlich groBeren Abstand 
voneinander befinden als bisher ablich, d. h., daB. der 
Steg zwischen den Schenkeln breiter ist 

Ausgehend von diesem uberbreiten Ursprungsele- 
ment wird dessen Steg schrag zur Laufrichtung bzw. im 
wesentlichen diagonal zu dessen parallelen Schenkeln 
langs einer TrennJinie getrennt Daraufhin wird der 
durch die Trennung gebildete freie Langsrand des Steg- 



r c- 7~ • — . a-a^*''-"^"««"*^» oogen. i^ie veromaungsrander — und die Schenkel — 

unter Einfugung ernes Befestigungsorgans zum Befesti- 45 der hierdurch hergestellten endgultigen Bauelemente 



Bildung je eines Schenkels abgebogen und zur Bildung 
je eines Verbindungsrandes der oben bereits genannten 
hulsenartigen oder einer anderen Art nach auBen umge- 
bogen. Die Verbindungsrander — und die Schenkel — 



55 



gen an Tragern oder dergleichen ubereinandergelegt 

sind. .Nach Ausrichten der benachbarten Bauelemente 

werden die gebogenen Verbindungsrander des groBe- 
ren Profiltyps beispielsweise durch eine mit Rollen ver- 

sehene Spezialmaschine fest auf den Verbindungsranc 

des kleineren Profiltyps aufgerollt Jedenfalls der groBe 

re Profiltyp des Verbindungsrandes stellt dann im Quer- 
schnitt eine Art rohrfdrmige Hiilse dar, die jedoch nicht 
zu einem Vollkreis erganzt ist, sondern deren auBerer 
»eingerolIter« Rand nicht ganz bis zur Obergangsstelle 
des Schenkels zum Ansatz des hulsenformigen Verbin- 
dungsrandes reicht, da durch den hierdurch gebildeten 
Schlitz der Schenkel des »eingerollten« Verbindungs- 
randes des kleineren Profiltyps und gegebenenfalis das 
Befestigungsorgan hindurchgefuhrt ist 

Obwohl sich derartige Bauelemente bereits seit vielen 
Jahren bei der Bedachung von Gebauden. bei der Ver- 
kleidung von Fassaden und auch zu anderen Zwecken 

^Ihl^H^£n' f^'l^'^^f'' Verlegbarkeit hervorragend be- sondern unter einem "davonabwdch^ndenTpi Tn-' 
rSrw. r^^^ Schwierigkeiten auf, wenn kei- 65 schnittwinkel;.abgetrennt wird Dieser Anschnittwinkel 

nc etwa rechteckformigen Flachen bedeckt werden, bei ^wird nach folgender Beziehung ausgewahlf 
denen solche Bauelemente verwendet werden, deren s ^^u^^gcwanii. 

Schenkel und Verbindungsrander parallel zueinander y « 90° .^/2 



verlaufen nun unter dem Konuswinkel /^zueinander. 

Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht darin, daB das Formgeben des schrag 
c«ko«^ c^i;- ' - ''---r--'- — •™ — v;"'" zum schon gebildeten Schenkel und Verbindungsrand 

sehene Spezialmaschme fest auf den Verbindungsrand 50 verlaufenden zweiten Schenkels und Verbindungsran- 
des kleineren Prnfiltv„c,„f„r.ii. unterschied zum bisher bekannten vSren 

nicht mehr unter Zugspannung erfolgen muB, sondern 
sozusagen »ruckzugsfrei« auch das Abbiegen in dem 
Rollgang erfolgen kann, der durch das Biege- und Roll- 
aggregat gebildet wird. Dieses ruckzugsfreie Abbiegen 
ist deshalb wichtig, weil die Formung des jeweils zwei- 
ten Schenkels und Verbindungsrandes nicht mehr durch 
Abzug von einer Rolle des Bandes erfolgt sondern an 
einem vom Band bereits abgetrennten Stuck bzw. Teil 
60 des Ursprungselements. Das Verfahren soli namlich 
auch praktisch abfallfrei durchfuhrbar sein. Die Erfin- 
dung ermoglicht dies dadurch, daB das Ursprungsele- 
ment von dem Band nicht unter einem Winkel von 90** 



^CCIO: <□£ 3409151C; J. 



I 



34 09 151 



Dabei stent r die Breite des Steges des endgulUggi 
Bauelements am breiteren Surnrand und Pd,^^^ 
te am kurzeren Stirnrand dar. wahrend U Lange des 
Verbindungsrandes in dessen I^"P"^htung darste It 

Die Vorrichtung zum Formgeben der Schenkel und 5 
Verbindungsrander ist bei der Erfindung gegenuber der 
JeSSSS! Vorrichtung praktisch nicht aufwendiger 
aSgSet Im Unterschied zur bekannten Vomchtung 
S^eS dafOr gesorgt. daB die RoUaggregate nicht 
^ei^l^ttelbar^aneinander anliege^ daT de? JTi'- 
trennt voneinander angeordnet sind. 5° daB dw^' 
schen ihnen befindliche freie Raum die MofhdWceit bie- 
tet den schon gebildeten Schenkel und Verbmdungs- 
rand des einen Teilstucks des UrsprungselemenU bei 
Sr BUdung 5es anderen Schenkels und Verbmdungs- ,5 
rSdes dirlh eines der beiden RoUaggregate aufzuneh- 

" Bn insbesondere von einer Rollenschere imt einem 
PaS wn Trenn- bzw. ScherroUen gebildetes Treijnag- 
Le^a^temdemTrennendesUrsprungselementsl^^^ 20 
dS schrlge" Trennlinie. Dabei empfiehlt es sich, die 
RoUeSre wShrend des Hindurchtretens des Ur- 
S^iSSements durch das Trennaggregat se.tUch aus- 

'^tt; bStTannt (DE-GM 81 20 8^^^^ 
ae Profile unter Verwendung von ProfilnuBchmen h«-- 
f SsteUei bei denen die Schenkel des U-Profils zwischen 
RolleSiSen geformt werden. Dabei ist es betonnt, den 

AbSd Ser b^eiden --a--™^-'*;^^^^^^^^^^ 30 
durch eine Kulissenfuhrung zu andern. H'e™""=?,'!* «^ ^ 
mSgrich. die Profilbreite. dh. den Abstand der beiden 
S °henkel des U-Profils. zu andem, ohne daB an der Pro- 
fiEchine groBe Umriistarbeiten ?otwend,g s.nd D.e 
beiden RoUen jedes RoUenpaares smd von emer Stutz- 
f Uhrung gef uhrt, welche in Ungsrichtung der Achse der 35 
df duSh verstellbar ist. daB ihr eigenes Lager m 

TmiSefrs^^Xl^^^^^ 
bekarmt (DE-PS 2 60 227). Dachplatten zu verwenden. 
welch? kline in Aufsicht rechteckige Grundform. son- 40 
det eine solche aufweisen. bei ^en- Langs^^^^^^^ 
konvereieren bzw. divergieren. so daB die Stirnseiten 
mterschiedliche Breite aufweisen. Dabei ist es be- 
kJS,rSe Dachplatten schuppenforn^g « 
anzulegen. wodurch segmentformige Flachen bedeckt 45 

"^tm^B Sr weiteren Ausbildung der Erfind^g 
empfiehlt es sich. nicht nur solche ^^^f^^^^,^^"^! 
^tellen und am Lager zu halten. von denen der eine 
vibindungsrTnd ein anderes Profil.als der andere Ver- so 
Sngsrand aufweist Vielmehr ist es zweckm^ig. 
wenn auch Bauelemente mit emer voUig 
Werform vorhanden sind. bei denen beide Verbm- 
SCSgsrander den gleichen Profiltypus autwe.sea. Hier- 
dS ist es moglich. Probleme zu vermeiden. die sich 55 
S Aneinanderfagen und Mite>nanderve^m^^^^ 
nachbarter konischer Bauelemente an der BausteUe er 

^^Aulfuhrungsbeispiele fur die Erfindung werden im 
folgSn^hand der Zeichnung niher erlautert. Dabe, 60 

2^eigt 

F i g. 1 eine Draufsicht und . - . j »i. i ir 

F i i. 2 einen schematischen Querschnitt durch em Ur- 
sprungselement. von dem das erfindungsgemaBe Ver- ^ 
fahrenausgeht:^^^ dem in Fig. 1 darg^ellten Ur- 
sprungselement hergestellten endgultigen Bauelemente 
in Draufsicht und 



F 1 g. 4 den schematischen Querschnitt; 
Fig. Sim Querschnitt und . 
F i g. 6 in Draufsicht drei Bauelemente. von denen das 
rechte und linke Bauelement mit Verbmdungsrandern 

uSSLSlShen Profiltyps. <i!l^ ^Tl^P^o^^S- 
dagegen Verbindungsrander mit gleichem Profiltyp auT 

F?J.'7 ein Ursprungsclement in perspcktivischer 

F^igS eine Draufsicht auf die Durchfahrung des 
Trennverfahrens eines Ursprungselements mit Hilfe ei- 

'^'Flr^'eTnl'S^^ Frontansicht d;s Trennag- 
gregat^ wahrend des Verlaufs des Trennverfahrens: 

Fig! 10 einen erfindungsgemaBen Rollformer zum 
Rollformendes Ursprungselements und 

Fie 11 die Verwendung des gleichen Rollformers 
wie inVig 10 zum Zwecke des Rollformens des m ei- 
nem z^eifen Arbeitsgang zu bildenden Sche^^^^^^^^ und 
Verbindungsrandes des endgultigen Bauelements^ 

GemaS Fig. 1 und 2 wird das Ursprungsclement 1 
geSw« mit eLm Steg 9. welcher jm Abst^d vone.^^ 
Inder Langsrippen 5 aufweist Seitlich an den Steg 9 
ShteBen Jchrochgestellte Schenkel iO^^-?-^^;!;;, 
an ihren freien Randern sogenannte »Verbindungsran- 
SSn? 3?4 aufweisen. von denen der Verbindungsrand 4 
ehi kleineres Profil als der Verbmdungsrand 3 aufweet 
Dtes StteVdaB der Verbindungsrand 3 uber einen 
?lrbSSSSind 4 eines benachbarten Bauelemen« 
tegbar und andrackbar bzw. aufroUbarist. un. eine Ver- 
3ung benachbarter Bauelemente hejzusteUen. W.e 
SdTbJonders deutfich aus Fig. 1 ergibt wird das ms- 
Son^re aus Aluminhimblech hergestellte Ursprungs- 
element 1 langs der Trennlinie 2 getrennt die sich 
ShSber dSf Steg 9 hinzieht Der Winkel der Trenn- 
Hnie f zum Sdienkel 10 bzw. Verbindungsrand 3 - in 
DraufsSiT- ist der in F i g. 3 dargestellte Koju^'^^e^ 
? Beim Abschneiden des Ursprungselemente 1 von dem 
Cd^ird ein Anschnittwinkel y S^-^'^^^^l.^f^.^^ 
mit dem Winkel ^/2 zu einem rechten Winkel erganzt 
und daher spitzwinklig ist -oir:„^„nfl 
Diese MaBnahme ermoglicht^ daB gemaB F . g. 3 und 
7 kein nachtragUches Abschneiden an den Somrandern 
erfordSich ist sofem folgende Relation eingehaltcn 
wird: 



cos;' 



Y-P 



GemSB F i g. 7 wird der Betrag des Anschnittwinkels 
y gewahlt nach der erwiinschten Lange " des endgulti- 
gen Bauelements. gemessen m Langsrichtung dra Ver- 
bfadungsrandes 3 bzw. Schenkels 10, unter Berucksichti- 
gung der endgultigen Breite P des Steges an kuj^en 
ItirSrand 86 und der Breite r des Steg^^f Su'^ ' 
gen Bauelements am l^ngeren Stirnrand 8a Diese Bre,- 

fen P, y sind in Verbindung der ^Jwt- 
teiles. das zur Formung der Schenkel 10, 11 bzw. X^r^ 
bindi^ngsrander 3. 4 erforderlich ist. bestimmend fur die 
Breite M des Steges 9 des Ursprungselements 1 sowie 
S™rfur 5fe Anschnittstellen der Trennlin^2 am 
einen Stirnrand und am anderen Stirnrand d«! Ur- 
sprungselements t. So soUen sich diese Anschn.ttsteHen 
in einem Abstand 0 vom Ende des ^inen Stegs d h. von 
der Obergangsstelle des nachstbenachbarten Schenkels 
11 und in einem Abstand W vom Ende des anderen 
Stegs. d h. von der Obergangsstelle des wetter benach- 
barten Schenkels 10 an der in Fig. 7 vom. dh. unten 
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dargestellten Seite befinden. Aus dem zwischen der 
Trennlinie 2 und der strichpunktierten Nachbarlinie ge- 
bildeten Abschnitt llL'mit der Breite N(F \g, 7) langs 
des Stirnrandes wird nach dem Trennen des Ursprungs- 
clements 1 der Schenkel 11 L und der Verbindungsrand 
4L (F i g. 3/4) und aus dem Abschnitt 10/?' (F i g. 7) der 
Schenkel iOR und der Verbindungsrand 3R (Fig. 3/4) 
gcbitdet Der Obergang zwischen dem Steg 9 des Ur- 
sprungselements 1 und dessen Schenkeln iO, 11 kann 



bedeutsam, weil — wie besonders aus Fig. 11 ersicht- 
lich ist — der gleiche Rollformer 23 auch zum Formge- 
ben des nach dem Trennen des UrsprungseJements 1 
gemaQ F i g. 8 und 9 noch unverformten Stegrandes zur 
Verfugung steht. 

GemaB Fig. 11 wird beispielsweise der in Fig. 10 
rechts dargestellte Teil des Ursprungselements 1 in das- 
jenige Rollaggregat 24 mit dem noch unverformten frei- 
en Stegteil eingefuhrt, welches den Verbindungsrand 4 



langs der Biegelinien 6, 7 (F i g. 7) durch eine Abbiegung lo des kleineren Profiltyps formt Auf diese Weise wird das 



um etwa 90° erfolgen; bevorzugt wird jedoch die in 
F i g. 2 dargestellte Abbiegung, bei der keine scharfe 
90''-Biegung vorliegt. sondern zwei Abbiegungen um 
jeweils flachere Winkel. 

Vor. nach oder zusammen mit der Formgebung der 
Schenkel IIZ, 10/? bzw. der Verbindungsrander 4L, 3R 
kdnnen auch die beiden Rippen 5 der in F i g. 3/4 gezeig- 
ten endgiiltigen Bauelemente lA iR geforrat werden, 
welche sich parallel zu den genannten Schenkeln, aber 
unter dem Konuswinkei>^zu der jeweils zweiten Langs- 
rippe 5 erstrecken. Die endguitigen Bauelemente tL 
und ly? weisen gegenuber dem Steg 9 des Ursprungsele- 
ments 1 nicht nur weniger Breite, sondern auch in 
Draufsicht als »konisch« bezeichnete Stege 94 9R auf. 



in Fig. 11 gezeigte Bauelement IL hergestellt, dessen 
beide Verbindungsrander 3, 4L unterschiedlich hinsicht- 
lich ihres Profiltyps ausgebildet sind. 

Es ist aber auch moglich, Bauelemente M einer Son- 
is derform mit wiederum dem gleichen Rollenformer 23 
herzustellen, wenn beide Verbindungsrander beispiels- 
weise gemaB dem mittleren Teil von F i g. 5/6 den klei- 
neren Profiltyp aufweisen sollen. Zu diescm Zwcck wird 
beispielsweise der in F i g. 10 links dargestellte Teil des 
20 getrennten Ursprungselements 1 umgekehrt so durch 
das den kleinen Profiltyp profilierenden Rollaggregats 
24 hindurchgefiihrt, daB auch der noch unverformte 
freie Stegrand langs der Trennlinie 2 mit einem solchen 
Verbindungsrand 4L des kleinen Profiltyps und des an- 



Das Trennen der beiden Teile des Ursprungselements 25 schlieQenden Schenkels IIL versehen wird. 



1 langs des Steges 9 erfolgt insbesondere gemaB 
F i g. 8/9 durch ein Trennaggregat, welches eine Rollen- 
schere aufweist Diese Rollenschere wird von einem 
Paar von Trenn- bzw. Scherrollen 22 gebildet. welche 



Bei der besonderen Anwendung nach F i g. 5 und 6 
wird ausgegangen von einem Bauelement iA dieser 
Sonderform. Nach dem Befestigen dieses Bauelements 
tA auf beispielsweise einer Unterkonstruktion werden 



langs je einer Welle bzw. Spindel 21 von der rechten 30 die Verbindungsrander 3, 3 L von benachbarten Bauele- 



AbstOtzung 20a zur linken AbstQtzung 20b bzw. zurOck 
verschiebbar sind Der Betrag (? dieser Yerschiebung ist 
in F i g- 8 und 9 gezeigt und sie entspricht demjenigen 
AuslenkungsmaQ,das die Scherrollen 22 wahrend ihres 
Transportes von einem Stirnrand des Ursprungsele- 
ments 1 zum anderen Stirnrand langs der Trennlinie 2 in 
bezug zu diesem Ursprungselement 1 benotigen. Sche- 
matisch wird dies dadurch verdeutlicht, daB in F i g. 8 in 
ausgezogenen Unien die Scherrolle 22 beim Beginn des 



menten 1/^ IL Qber die Verbindungsrander 4, 4L des 
Bauelements iA geschoben und dort befestigt Hierauf 
werden dann wiederum auf die Verbindungsrander 4 
bzw. 4R der Bauelemente iJL, IR mit kleinerem Profil 
35 die Verbindungsrander 3 bzw. 3L mit groBerem Profil 
von in Fi g. 5 und 6 nicht gezeigten weiteren benachbar- 
ten Bauelementen \R. tL aufgesetzt und verbunden. 
Hierdurch ist ein uberaus rationelles Verbinden mog- 

_ lich, da sogar in zwei Richtungen jeweils ein Montage- 

Trennvorgangs und in F i g. 8a beim Ende des Trennvor- 40 trupp gleichieitig tatig sein kana 
gangs gezeigt ist. In F i g. 8 ist in unterbrochenen Linien Im ubrigen konnen die erfihdungsgemaB hergestell- 
die Projektion der Scherrolle 22 von Fig. 8a auf den ten konischen Bauelemente auch derart zusammenge- 
Ausgangsstandort gezeigt, um die Auslenkung Qzu ver- fugt werden, daB jeweils kurze Stirnrander mit langen 
deutlichen. In F i g. 9 ist dagen in unterbrochenen Linien Stimrandern von benachbarten Bauelementen aneinan- 
die Rollenschere bei beendetem Trennvorgang und in 45 der anstoBen. Sofem von der oben beschriebenen ab- 
unterbrcchenen Linien zu Beginn desselben schema- fallfreien Herstellung unter Anwendung schrager An- 
tisch gezeigt Die Relativbewegung des Ursprungsele- schnittwinkel Gebrauch gemacht wird, wird den Stirn- 
ments*! zur Rollenschere kann entweder dadurch erfol- randern der so gebildeten Bedachung oder Fassade ein 
gen. daB die Abstutzungen 20a, 20b feststehen. wahrend gezacktes Aussehen verliehen, was fur besondere archi- 
' 50 tektonische Zwecke zur Auflockerung der asthetischen 



das Ursprungselement 1 in Langsrichtung L transpor- 
tiert und wahrend dieses Langsbewegens die Scherrol- 
len 22 um den Betrag Q langs der Spindel 21 verschoben 
werden. Diese AusfQhrung hat sich als besonders vor- 
teilhaft erwiesen, doch ist das erfindungsgemaBe Trenn- 
verfahren nicht hierauf beschrSnkt 

GemaB Fig. 10 werden die Seitenr^nder des ur- 
sprunglichen Bandes zur Formgebung und Profilierung 
des Ursprungselements 1 einerseits — an der linken 
Seite — mittels des Rollaggregats 24 zur Profilierung 
des Verbindungsrandes 4 kleineren Profiltyps und — 
rechts — mittels des Rollaggregats 25 zur Bildung des 
Verbindungsrandes 3 des groSeren Profiltyps verformt. 
Dabei findet auch die Formgebung der Langsrippen 5 
siatt Die Rollaggregate 24, 25 sind auf den Spindein 26 
gelagert, welche ihrerseits im Rahmen des Rollformers 65 
23 ihre Abstutzung finden. Die Spindein 26 erlauben 
eine Einstellung des Abstandes Tdcr beiden Rollaggre- 
gate 24, 25 mit der Breite X'derselben. Dies ist deshalb 



Gestaitung und gegebenenfalls auch fiir technische 
Zwecke beim Endangfiihren von Dachtraufen vorteil- 
haft sein kann. 
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